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Abstract 



The invention relates to a side-milling cutter (15, 16) for machining cylindrical contours on a workpiece, in particular a 
crankshaft (10). Said cutter comprises several cutting inserts, tilted at an axial angle of inclination (x), arranged on the 
periphery of a disc-shaped tool carrier. One part of said inserts is mounted radially and the other part of said inserts 
tangentially on the tool carrier. 
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Description 

[0001] The invention relates to a side-milling cutter for the chip-removal machining of cylindrical contours on a workpiece, 
especially of eccentrically disposed cylindrical contours on a workpiece rotatable about a longitudinal axis like a 
crankshaft, having a multiplicity of peripherally arranged cutting inserts on a disk-shaped tool carrier and inclined at an 
axial inclination angle, of which a part of the inserts are used for cheek and undercut machining and are radially clamped 
and another part of the inserts are used for pin outer diameter machining and are tangentially clamped on the tool carrier. 
[0002] In WO 96/39269, a method for the chip-removal machining of cylindrical correctors and a device for carrying out this 
method are described. The cited method uses a so-called cut division in which, in the production of the final contour which 
can be to the final dimensions or can still have a certain amount to be removed and which can be taken off by grinding or 
polishing, tools are used which are fitted with cutting inserts disposed one after another or which can simultaneously 
engage with the workpiece. In the case of a crankshaft, the cheeks are machined and undercuts are formed and the pins 
of the crankshaft or the formation of a half crankshaft cheek control with an undercut or a diameter portion can be formed 
with a first tool and a second undercut and the remaining portion of the diameter with a second tool into which the 
machining is subdivided. The subdivision enables a variation of the bearing width within certain limits. Preferably the 
machining is carried out by so-called high speed milling in which the tool is driven with a constant high or variable speed. 
In high-speed milling, a cutting speed of more than 160 m/min is used. The chip thickness is in the range of 0.05 to 0.1 
mm. The length of the tool carrier over which the corresponding cutting insert is engaged relative to its total length is 
selected to be as small as possible. With this feature, surface quality can be achieved that is so high that the preliminary 
grinding or additional pretreatment required prior to the heat treatment as additional process steps can be completely 
eliminated. With the method described in WO 96/39269 it was proposed to provide different tools with turning cutting 
plates for cheek machining on the one hand or for pin machining and for undercutting on the other. All of the cutting inserts 
used had positive rake angles whereby the cutting insert settings with respect to the workpiece were such that the effective 
rake angle varied between -5[deg.] and +15[deg.], preferably -5[deg.] to +5[deg.] and/or had a positive axial rake angle 
(back rake angle) up to 10[deg.]. 

[0003] In a there described special embodiment, a side-milling cutter had two types of cutting plates of which one type 
were radially clamped to the tool carrier and the second type were tangentially clamped to the tool carrier or tool receiver. 
[0004] If the side-milling cutter has on its cylindrical peripheral surface two rows of tangentially clamped cutting plates 
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disposed next to one another in the case of finishing inaccuracy or with a divided tool, a step can develop with position 
inaccuracies of the machine tool by means of which, in the overlap region of the machined workpiece an undesired sharp 
edged setback can arise. To prevent this over-cut, WO 96/39269 has proposed a cutting insert whose rake surfaces in the 
region of a cutting corner and the main cutting edge are beveled or set in a region extending over both neighboring main 
cutting edges. Such cutting inserts enable the formation of clean transitions in the overlap region, for example in the 
production of the pin surfaces of a crankshaft lifter pin. 

[0005] In WO 96/39260, radially clamped cutting inserts have been illustrated for forming an undercut in a crankshaft. 
[0006] In DE 197 39 300 A1, a cutting insert has been described for the cutting of structural shapes, especially for milling 
of profiled cuts in rotating workpieces like crankshafts. These cut inserts have a substantially cubical base body with at 
least two useful cutting edges, two mutually parallel, planar side faces traversed by a fastening bore, two base surfaces 
which at their opposite ends each form a cutting edge which has an arc shape corresponding to the profile to be cut and is 
bounded by a rake surface. The free surface between two opposite cutting edges should at least partly be formed as 
circularly concave. Because of the concave-free area configuration, there is a clearance angle enlargement and a greater 
clearance space open toward the middle of the clearance surface whereby a desired tilt of this cutting insert relative to the 
workpiece is enabled. 

[0007] It is an object of the present invention to further develop a side-milling cutter of the type described at the outset so 
that softer cutting during machining is ensured. 

[0008] This object is achieved with a side-milling cutter according to claim 1 or 3. 

[0009] With the side-milling cutter according to claim 1, which additionally achieves the object of enabling the greatest 
possible number of cutting tools to be mounted on the provided cylindrical periphery of the side-milling cutter, the 
tangentially clamped cutting inserts are at an axial inclination angle of 25[deg.]+-10[deg.], preferably at an inclination angle 
of 20[deg.] to 30[deg.]. Seen opposite the mill rotation direction, the rearmost cutting corner of such a cutting insert lies at 
a straight line perpendicular to the direction of rotation of the side mill cutter which is spaced from the leading cutting edge 
of the subsequent radially clamped cutting insert by a distance of <=5 mm, preferably =10 mm, preferably >=5 mm to 
negative values. 

[0012] Further features of the invention are described in the dependent claims 4 to 6. Thus preferably the tangentially 
clamped cutting inserts are so arranged that the shortest distance of the cutting edges which are inactive during machining 
or their extensions which are turned toward the edges of the side mill cutter cylinder, to the next following cutting corner of 
the subsequently arranged radially clamped cutting insert in the cutting direction is selected >=1 mm. Through this feature 
it is ensured that a sufficient place for the requisite rake chamber remains ahead of the radially clamped cutting insert and 
chip running off from it does not collide with the inactive cutting edge toward the rake chamber of the tangentially clamped 
cutting insert or can damage this cutting edge. This is especially of significance for so-called turning cutting plates which 
respectively have four useable cutting edges, a preferred measure for the axial inclination angle of the tangentially 
clamped cutting inserts is 25[deg.]. 

[001 3] According to a further feature of the invention, the cutting regions of two successive tangentially clamped cutting 
inserts overlap slightly. 

[0014] With the side mill cutter according to the invention, cutting speeds of 160 m/min and greater chip thicknesses of 0.1 
mm to 0.25 mm can be removed. 

[001 5] An embodiment of the invention is illustrated in the drawing. It shows. 
[0016] FIG. 1 a schematic elevation of an apparatus for machining crankshafts, 

[0017] FIG. 2 a plan view of a part of a side-milling cutter according to the invention with a cylindrical periphery on which 
cutting inserts are attached, 

[0018] FIG. 3 a perspective partial elevation of the side-milling cutter of FIG. 2 according to the invention, 

[001 9] FIG. 4 a plan view of a part of a further side-milling cutter according to the invention having a cylindrical periphery to 

which cutting inserts are attached and 

[0020] FIG. 5 a perspective partial elevation of the side-milling cutter of FIG. 4. 

[0021] In FIG. 1 an apparatus 100 for the chip-removing machining a crankshaft 10 has been shown purely schematically. 
The crankshaft 10 is so engaged in drivable rotatable clamping chucks 13 and 14 with its ends 1 1 and 12 that it is 
rotatable about its central axis. For machining disk-shaped high-speed cutting tools 15 and 16 are used which can be 
rotated via corresponding drives 17, 18, whereby each drive 17, 18 is mounted on a support 19, 20 so that the tool can be 
adjusted toward an axis of the workpiece. Furthermore, in the illustrated apparatus two orthogonal rotary mills 21, 22 are 
disposed which are also rotatable by corresponding drives 23, 24. Each orthogonal rotary mill 21, 22 is mounted on a 
support with a respective pair of slides 25, 26; 27, 28 so that an adjustment of each orthogonal rotary mill 21 , 22 relative to 
the rotating crankshaft is possible. With the illustrated apparatus the simultaneous machining of four lifter bearing locations 
of the crankshaft is possible. 

[0022] In order to carry out the chip-removal machining of a crankshaft lifter bearing located outside the eccentrically 
arranged rotational center of the workpiece 1 0, the side-milling cutters 1 5 or 1 6 must be driven about their central axes 
with constant or variably higher speeds so that cutting inserts arranged on their peripheries are displaced past the 
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machining locations of the workpiec^ith a higher cutting speed. The machining of crankshafts is described in greater 
detail in WO 96/39269 to which reference is made. 

[0023] Each of the side-milling cutters 15, 16 is provided on its cylindrical outer periphery with cutting inserts 29-32 which 
are there clamped and of which the cutting inserts 29, 30 are respectively radially clamped and the cutting inserts 31 and 
32 are respectively tangentially clamped. By rotation of the side-milling cutters in the direction of the arrows 33 which have 
been shown, the advantageously selected small cutting arcs engage one after the other the respective active cutting 
edges of the cutting inserts. 

[0024] Where an axial inclination angle [alpha]=25[deg.] of the cutting inserts 31 in the clockwise sense is selected, the 
tangentially clamped cutting inserts 32 are tilted about the inclination axis by [alpha]=25[deg.] in counterclockwise sense. 
As a result, the respectively rearmost cutting corners 34 or 35 of the cutting inserts 31 or 32 are tilted inwardly, so that a 
measure of the spacing a shown in FIG. 2, between the straight line 36 at the cutting corner 34 which is perpendicular to 
the cutting direction 33 and the cutting edge 37 of the next-following cutting insert 29, can be a<=5 mm, preferably a<=2 
mm. 

[0025] Optionally, the illustrated rear cutting corners 34 or 35 can also be located "rearwardly" of the cutting edges of the 
next following radially clamped cutting insert in space. The distance b of the illustrated (inactive) cutting edge 38 to the 
next lying cutting edge 37 or its end point amounts to at least 0.5 mm. 

[0026] With the side-milling cutter according to FIG. 2, the simultaneous formation of two undercuts by the cutting inserts 
29 and 30 and the machining away of a cylindrical surface by the cutting inserts 31 and 32 is possible. The cut regions of 
the two offset rows of tangentially clamped cutting inserts 31 and 32 overlap each other slightly. 

[0027] The tangentially clamped inserts visible in FIG. 3 have additionally along their respective cutting edges, notches 39 
which are basically known from the state of the art. These notches are effective in that during the machining instead of a 
wide chip, a plurality of smaller chips are produced corresponding to the number of notches. In general the tangentially 
clamped cutting insert correspond to the tangentially cutting inserts illustrated in WO 96/39269. The radial cutting inserts 
have a configuration which corresponds to those described in DE 197 39 300 A1 . 

[0028] In the embodiment illustrated in FIG. 4, the cutting inserts 29 and 30 are radially clamped. These cutting inserts 
serve primarily for machining the cheeks, but however do not project beyond the tangentially clamped cutting inserts 31 
and 32 so that they cut in part the pin outer diameter in the edge regions. By contrast to the embodiment illustrated in 
FIGS. 2 and 3, in the respective alternating sequence there are two left and right radially clamped cutting inserts and only 
one tangentially clamped cutting insert, whereby the successive tangentially clamped cutting inserts 31 and 32 are inclined 
in opposite senses at an axial inclination angle of preferably 25[deg.]. The spacing a can here be selected to be somewhat 
greater and can amount to up to 10 mm. The spacing b can also be selected to be correspondingly greater by comparison 
to the embodiment illustrated in FIG. 2. Otherwise the same reference characters have been used for identical parts to 
those of FIG. 2 and reference is made to the description of them. 

[0029] The tangential cutting inserts 31 and 32 have their configurations as described in WO 96/39269 as a consequence 
of which reference is made to that disclosure. 



1. A side-mill cutter (15, 16) for chip removal machining of cylindrical contours on a workpiece, especially eccentrically 
disposed cylindrical contours on a workpiece rotatable about a longitudinal axis like a crankshaft (10) with a multiplicity of 
cutting inserts (29 to 32) peripherally arranged on a disk-shaped tool carrier and tilted at an axial inclination angle ([alpha]), 
of which a part of the cutting inserts are radially clamped on the tool carrier for cheek machining and/or undercut 
machining and the other portion are tangentially clamped on the tool carrier for pin outer diameter machining, 
characterized in that the tangentially clamped cutting inserts (31, 32) are arranged at an axial inclination angle ([alpha]) of 
25[deg.]+-10[deg.], preferably 20[deg.] to 30[deg.], and that their rearmost cutting corners (34, 35) considered with respect 
to a direction opposite the mill rotation direction lie on a straight line (36) perpendicular to the rotation direction of the side 
mill cutter and are spaced from the leading cutting edge (37) of the there following radially clamped cutting insert (29) by a 
distance (a) of <=5 mm, preferably <=2 mm, up to negative values. 

2. The side-mill cutter according to claim ^characterized in that considered in the cutting direction (33) there is an 
alternating sequence of respectively tangentially clamped cutting inserts and radially clamped cutting inserts following one 
another on the cylindrical periphery of the tool carrier. 

3. The side-mill cutter (15, 16) for chip removal machining of cylindrical contours of a workpiece, especially eccentrically 
arranged cylindrical contours on a workpiece rotatable about a longitudinal axis like a crankshaft (10) with a multiplicity of 
cutting inserts (29 to 32) arranged on a disk-shaped tool carrier periphery at an axial inclination angle ([alpha]), of which a 
part of the cutting inserts are radially clamped on the tool carrier for cheek machining and another part of the cutting 
inserts are tangentially clamped on the tool carrier for pin outer diameter machining, characterized in that the tangentially 
clamped cutting insets (31, 32) are arranged at an axial inclination angle ([alpha]) of 25[deg.]+-10[deg.], preferably 20 
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[deg.] to 30[deg.], and that their cutffl^corners (34, 35) considered in a direction which is opposite the mill rotation 
direction (33) which are rearmost lie on a straight line (36) perpendicular to the direction of rotation of the milling cutter and 
which has a spacing from the leading cutting edge (37) of the there following radially clamped cutting insert (29) which is a 
distance (a) of <=10 mm, preferably =0.5 mm. 

5. The side-mill cutter according to claim 1 or 2, characterized in that the axial inclination angle ([alpha]) of the tangentially 
clamped cutting inserts (31 , 32) amounts to 25[deg.]. 

6. The side-mill cutter according to one of claims 1 to 4, characterized in that the cutting regions of two tangentially 
clamped cutting inserts (31 , 32) following one another slightly overlap. 
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Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 
© Scheibenfraser 

@ Die Erfindung betrifft einen Scheibenfraser {15, 16) zur 
• spanenden Bearbeitung von zylindrischen Konturen an 
einem Werkstuck, insbesondere einer Kurbelwelte (10), 
mit men reren peripher an einem scheibenfdrmigen Werk- 
zeugtrager unter einem axialen Neigungswinkel (a) ge- 
kippt angeordneten Schneideinsatzen, von denen ein Teil 
radial und der andere Teil tangential am Werkzeugtrager 
eingespannt ist. 

Urn einen weicheren Schnitt beim Zerspanen zu gewahr- 
leisten und urn eine moglichst groRe Anzahl von Schneid- 
werkzeugen auf dem Scheibenfraser anordnen zu kon- 
nen r wird vorgeschlagen, daS die tangential eingespann- 
ten Schneideinsatze (31, 32) unter einem axialen Nei- 
gungswinkel (a) von 25° ± 10°, vorzugsweise 20° bis 30°, 
angeordnet sind und daB deren entgegen der Fraserdreh- 
, richtung (33) betrachtet hinterste Schneidecke (34, 35) auf 
einer Geraden (36) vertikal zur Drehrichtung des Schei- 
benfrasers liegt, die von der vordersten Schneidkante (37) 
des darauffolgenden radial eingespannten Schneidein- 
satzes (29) einen Abstand (a) von s 5 mm, vorzugsweise 
< 2 mm, bis hin zu negativen Werten aufweist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Scheibenfraser zur 
spanenden Bearbeitung von zylindrischen Konturen an ei- 
ncrn Wcrkstiick, insbcsondcrc von cxzcntrisch angcordnctcn 5 
zylindrischen Konturen an cincm urn cine Langsachsc drch- 
bareh Werkstiick wie einer Kurbelwelle, mit mehreren peri- 
pher an einem scheibenfbrmigen Werkzeugtrager unter ei- 
nem axialen Neigungswinkel gekippt angeordneten 
Schneideinsatzen, von denen ein Teil zur Wangen- und Un- 10 
terstichbearbeitung radial und der andere Teil zur Zapfenau- 
Bendurchmesserbearbeitung tangential am Werkzeugtrager 
cingespannt ist. 

[0002] In der WO 96/39269 wird ein Vcrfahrcn zur span- 
abhebenden Bearbeitung von zylindrischen Korrekturen so- 15 
wie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 
beschrieben. Das betreffende Verfahren verwendet die soge- 
nannte Schnitteilung an, bei der die Herstellung der Fertig- 
kontur, die als solche bereits EndmaBe aufweist oder noch 
ein AufmaB, das durch Schleifen oder Schlichten abgetragen 20 
werden kann, mit Wcrkzcugen durchgefuhrt wird, die mit 
Schneideinsatzen bestiickt nachcinandcr oder auch glcich- 
zeitig mil dern Werksiiick in EingrilT gebracht werden. Bei 
einer Kurbelwelle wird so die Bearbeitung der Wangen und 
die Bearbeitung des Unterstiches und des Zapfens einer 25 
Kurbelwelle oder die Herstellung einer halben Kurbelwel- 
len-Wangenkontur mit einem Unterstich oder einem Durch- 
messeranteil mit einem ersten Werkzeug und die Herstel- 
lung cincs zweiten Unterstiches und des rcstlichcn Durch- 
messcranteilcs mit cincm zweiten Werkzeug aufgctcilt. 30 
Diese Aufteilung ennoglicht die Variation der Lagerbrcite in 
bestimmten Grenzen. Bevorzugt wird bei der Bearbeitung 
das sogenannte HochgeschwindigkeitsfriLsen angewendet, 
bei dem das Werkzeug mit konstanter hoher oder variabler 
Drehzahl angetrieben wird. Beim Hochgeschwindigkeits- 
frasen werden Schnittgeschwindigkeitcn von mehr als 
160 m/min verwendet. Die Spanungsdickcn licgen im Bc- 
rcich von 0,05 bis 0,1 mm. Die Schnittbogcnlangc, d. h. die 
mit den entsprechenden Schneideinsatzen in Eingriffbefind- 
liche Lange des Werkzeugtragers in bezug auf seinen Ge- 
samtumfang, wird moglichst gering gewahlt. Mit diesen 
MaBnahmen konnen so gute Oberflachenqualitaten erzeugt 
werden, daB das Vorschleifen oder zusatzliche Vorbehan- 
deln vor der Warmebehandlung als zusatzlicher Arbeitsvor- 
gang vollstandig cntfallcn kann. Bei dem in der 
WO 96/39269 beschriebenen Verfahren wird vorgeschla- 
gen, auf unlerschiedlichen Werkzeugen Wendeschneidplal- 
ten zur Wangenbearbeitung einerseits bzw. zur Zapfenbear- 
beitung und fur den Unterstich andererseits anzubringen. 
Alle verwendeten Schneideinsatze sollen einen positiven 
Spanwinkel aufweisen, wobei die Schneideinsatzeinstellung 
zum Wcrkstiick dcrgcstalt vorgenommen wird, daB der cf- 
fektive Spanwinkel zwischen -5° und +15°, vorzugsweise 
-5° bis +5°, und/oder ein positiver axialer Spanwinkel 
(Riickspanwinkel) bis zu 10° gewahlt wird. 
[0003] In einem dort gewiihlten speziellen Ausfuhrungs- 
beispiel befinden sich auf einem Scheibenfraser zwei Sorten 
von Schneidplatten, von denen die erste Sorte radial und die 
zweite tangential am Werkzeugtrager bzw. in dortigen 
Werkzeug auf nahmcn cingespannt ist 
[0004] Bcsitzt ein Scheibenfraser auf seiner Zylindcrman- 
telflache zwei nebeneinanderliegende Reihen von tangential 
eingespannten Schneidplatten, droht bei Fertigungsunge- 
nauigkeiten oder bei geteiltem Werkzeug durch Positionie- 
rungsungenauigkeiten der lkarbeilungsmaschine ein Ho- 
henversatz, durch den im Oberdeckungsbereich am bearbei- 
teten Werkstiick ein unerwiinschter scharfkantiger Absatz 
cntstcht. Um dicscn ttberschnitt zu verhindem, wird in der 
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WO 96/39269 ein Schneideinsatz vorgeschlagen, dessen 
Spanflachen im Bereich der eine Schneidecke bildenden 
Hauptschneidkante eine Abflachung oderEinziehung besit- 
zen, die sich in dem Bereich beider benachbarter Haupt- 
schncidkantcn crstrcckt. Solche Schneideinsatze crmogli- 
chen die Fcrtigung sanftcr tjbergange im Ubcrdcckungsbc- 
reich, beispielsweise bei der Herstellung einer Zapfenober- 
flache eines Kurbelwellenhubzapfens. 
[0005] In der WO 96/39269 sind weiterhin radial einge- 
spannte Schneideinsatze zur Fertigung eines Unterstiches 
einer Kurbelwelle dargestellt. 

[0006] In der DE 197 39 300 A 1 wird ein Schneideinsatz 
zum Schncidcn von Profile n, insbcsondcrc zum Frascn von 
Profilcinstichcn in roticrend bewegtc Wcrkstuckc wie Kur- 
belwellen beschrieben. Dieser Schneideinsatz besilzt einen 
im wesentlichen kubischen Grundkorper mit mindestens 
zwei nutzbaren Schneidkanten, zwei parallel zueinanderan- 
geordnete, ehene und von einem Befestigungsloch durch- 
drungene Seitenflachen, zwei Grundflachen, die an ihren ge- 
geniiberhegenden Enden jeweils eine durch dem zu schnei- 
denden Profil cntsprcchcnd bogenformig ausgebildcte 
Schneidkanten begrenztc Spanrlachc aufweisen. Die zwi- 
schen zwei gegenuberliegenden Schneidkanten liegende 
Freiniiche soli zumindesl teilweise kreisfomug konkav aus- 
gebildet sein. Durch die konkave Freiflachenausbildung 
wird eine FreiwinkelvergroBerung und ein zur Freiflachen- 
mitte hin groBer Freiraum geschafFen, womit gewiinschte 
Kippungen dieses Schneideinsatzes relativ zum Werkstiick 
crmoglicht werden. 

[0007] Es ist Aufgabc der vorlicgcndcn Erfindung, den 
eingangs genannten Scheibenfraser dahingehend weiterz'u- 
enlwickeln, daB ein weicherer Schnitt beim Zerspanen ge- 
wahrleistet ist und auf dem vorhandenen Zylinderumfang 
des Scheibenfrasers eine moglichst groBe Anzahl von 
35 Schneidwerkzeugen angcordnet werden kann, Diese Auf- 
gabc wird durch einen Scheibenfraser nach Anspruch 1 ge- 
lost. 

[0008] ErfindunsgcmaB sind die tangential eingespannten 
Schneideinsatze unter einem axialen Neigungswinkel von 
40 25° ± 10°, vorzugsweise unter einem Neigungswinkel von 
20° bis 30°, angeordnet. Entgegen der Fraserdrehrichtung 
betrachtet Hegt die hinterste Schneidecke eines solchen 
Schneideinsatzes auf einer Geraden vertikal zur Drehrich- 
tung des Scheibenfrasers, die von der vordersten Schneid- 
45 kantc des darauffolgcndcn radial eingespannten Schneidein- 
satzes einen Abstand von < 5 mm, vorzugsweise < 2 mm, 
bis hin zu negaliven Werten aufweist. 
[0009] Bei nach dem Stand der Technik bekannten Schei- 
benfrasem ist die Einstellung des Axialwinkel auf geringfu- 
50 gige WinkelmaBe beschrankt worden, um den Platzbedarf 
der peripher tangential eingespannten, vorzugsweise mit 
quadratischcr Spanrlachc ausgestattcten Schneideinsatze 
moglichst gering zu halten, da eine Kippung um einen Axi- 
alwinkel den jeweiligen Abstand zum nachstfolgenden ra- 
55 dial eingespannten Schneideinsatz unter Beriicksichtigung 
der dort am Werkzeugtrager noch vorzusehenden Spankam- 
mer vergrc3Bert hiilte. Mit der gewahlten Axialwinkelnei- 
gung fur die tangentialen Schneideinsatze isl es jedoch mog- 
hch, die jeweils hinterste Schneidecke des Schneideinsatzes 
60 nach inncn zu vcrschwcnkcn, so daB dcrcn Abstand, gemcs- 
scn mittcls einer senkrecht zur Frasrichtung licgenden Gera- 
den, von der Schneidkante des nachstfolgenden radial einge- 
spannten Schneideinsatzes auf vorzugsweise weniger als 
2 mm bis hin zu negativen Werten mini mien werden kann. 
65 Unter negaliven Abstands werten sind solche Anordnungen 
der tangential eingespannten Schneideinsatze zu verstehen, 
bei denen die hinterste Schneidecke raumlich gesehen sogar 
hintcr der Schneidkante des nachstfolgenden radialcn 
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Schneideinsatzes liegt. Mil der gewahllen Anordnung ist es 
moglich, die Anzahl der nulzbaren Schneideinsatze auf dem 
Werkzeugtrager zu vergroBern. 

[0010] Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter- 
anspriichcn bcschricbcn. 

[00U] So wird vorzugswcisc der tangential cinspanntc 
Schneideinsatz derart angeordnet, daB der kiirzeste Abstand 
der beim Zerspanen inaktiven Schneidkante oder deren Ver- 
langerung, die der Kante des Scheibenfraserzylinders zuge- 
wandt ist, zur nachstliegenden Schneidecke des in Schnitt- 
richtung nachfolgend angeordneten radial eingespannten 
Schneideinsatzes 1 mm gewahlt. Durch diese MaBnahme ist 
gcwahrlcistct, daB cin hinrcichcndcr Platz fiir die notwen- 
digc Spankammcr vor dem radial eingespannten Schneid- 
einsatz verbleibt und dort ablaufende Spane nicht mil der 
der Spankaminer zugewandten inaktiven Schneidkante des 
tangential eingespannten Schneideinsatzes kollidieren bzw. 
diese Schneidkante beschadigen konnen. Dies ist insbeson- 
dere fiir sogenannte Wendeschneidplatten von Bedeutung, 
die jeweils vier nutzbare Schneidkanten aufweisen. Als be- 
vorzugtcs MaB fiir den axialcn Ncigungswinkcl der tangen- 
tial eingespannten Schneideinsatze haben sich 25° erwicscn. 
[0012] Der Scheibenfraser besitzt in Schnitlrichtung be- 
trachtet in altemierender Folge auf dem Zylindemiantel des 
Werkzeugtragers jeweils tangential und radial eingespannte 
Schneideinsatze, oder anders ausgedriickt, jeweils an der 
Kante des Scheibenfraserzylinders radial eingespannte 
Schneideinsatze, denen jeweils (links wie rechts) ein tan- 
gential cingespannter Schneideinsatz raumlich vorgcordnct 
ist. Die hicrdurch gcbildcten zwei Rcihcn von tangential 
eingespannten Schneideinsatzen weisen Schneideinsatze 
auf, die je nach ihrer Reihenzugehorigkeit unter einem ge- 
gensinnigen Axialwinkel gekippt sind. 
[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
tiberlappen sich die Schnittbereiche zweier aufeinanderfol- 
gendcr tangential eingespannter Schneideinsatze geringf Li- 
gig. 

[0014] Mit dem crfindungsgcmaBcn Scheibenfraser kon- 
nen bei Schnittgeschwindigkeiten von 160m/min und mehr 
Spanungsdicken von 0,1 mm bis 0,25 nun abgelragen wer- 
den. 

[0015] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 

Zeichnungen dargestellt. Es zeigen 

[0016] Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 

zur Bcarbcitung von Kurbclwcllcn, 

[0017] Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teil des mit 

Schneideinsatzen bestucklen Zylindennantels eines erfin- 

dungsgema'Ben Scheibenfnisers und 

[0018] Fig. 3 eine perspektivische Teilansicht des erfin- 

dungsgemaBen Scheibenfrasers. 

[0019] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 100 zur spanenden 
Bcarbcitung einer Kurbclwcllc 10 rein schematisch darge- 
stellt. Die Kurbelwelle 10 ist mit ihren Enden 11 und 12 in 
antreibbaren, drehbaren Einspannfuttern 13, 14 so einge- 
spannt, daB sie urn ihre Mittellangsachse drehbar ist. Zur 
Bearbeitung dienen scheibenfbrmige Hochgeschwindig- 
keitswerkzeuge 15, 16, die uber entsprechende Antriebe 17, 
18 in Drehung versetzt werden konnen, wobei jeder Antrieb 
17, 18 auf einem Support 19, 20 gelagert ist, wodurch das 
Wcrkzcug auf einer Achsc dem Wcrkstuck nachgefiihrt 
wird. Wcitcrhin sind in der dargcstclltcn Vorrichtung zwei 
orthogonale Drehfraser 21, 22 angeordnet, die ebenfalls 
uber entsprechende Antriebe 23, 24 drehbar sind. Jeder or- 
thogonale Drehfraser 21, 22 ist auf einem Support mil je- 
weils zwei Schlitten 25, 26; 27, 28 gelagert, so daB eine 
Nachfuhrung jedes orthogonalen Drehfrasers 21, 22 auch 
bei sich drehender Kurbelwelle moglich ist. Mil der darge- 
stclltcn Vorrichtung ist die glcichzcitigc Bcarbcitung von 



vier Hublagerstellen der Kurbelwelle moglich. 
[0020] Um eine spanende Bearbeitung eines auBerhalb 
des Drehzentrums des Werkstuckes 10 exzentrisch angeord- 
neten Kurbelwellenhublagers durchzufiihren, wird der 

5 Scheibenfraser 15 bzw. 16 um seine Mittclachsc mit kon- 
stantcr oder variablcr hohcr Drchzahl angctricben, so daB 
die auf seinem AuBenumfang angeordneten Schneideinsatze 
mit einer hohen Schnittgeschwindigkeit an der Bearbei- 
tungsstelle des Werkstuckes vorbeigefuhrt werden. Nahere 

to Rinzelheiten zur Bearbeitung einer Kurbelwelle sind in der 
WO 96/39269 beschrieben, auf die verwiesen wird. 
[0021] Jeder der Scheibenfraser 15, 16 besitzt an seinem 
Zylindcr-AuBcnmantcl eingespannte Schneideinsatze 29 bis 
32, wovon die Schneideinsatze 29 und 30 jeweils radial und 

15 die Schneideinsatze 31 und 32 jeweils tangential einge- 
spannl sind. Durch Drehung des Scheibenfnisers in Rich- 
tung des dargestellten Pfeiles 33 kommen somit bei der vor- 
zugsweise gewahlten kleinen Schnittbogenlange nacheinan- 
der die jeweils aktiven Schneidkanten der Schneideinsatze 

20 30, 31, 29 und 32 nacheinander zum Einsatz. Wahrend der 
axialc Ncigungswinkcl a = 25° der Schneideinsatze 31 im 
Uhrzcigcrsinn gewahlt ist, sind die tangential eingespannten 
Schneideinsatze 32 um den Neigungswinkel a = 25° entge- 
gen dem Uhrzeigersinn gekippt. Hierdurch wird die jeweils 

25 hinterste Schneidecke 34 bzw. 35 der Schneideinsatze 31 
bzw. 32 nach innen gekippt, wobei das in Fig. 2 dargestellte 
MaB des Abstandes a, den die Gerade 36, auf der die Schnei- 
decke 34 liegt und die senkrecht zur Schnimichtung 33 an- 
geordnet ist, von der Schneidkante 37 des nachstfolgcnden 

30 Schneideinsatzes 29 hat, < 5 mm, vorzugswcisc < 2 mm, 
betragt. Ggf. kann die dargestellte hintere Schneidecke 34 
bzw. 35 raumlich auch "hinter" der Schneidkante des 
nachstfolgenden radial eingespannten Schneideinsatzes lie- 
gen. Der Abstand b der dargestellten (inaktiven) Schneid- 

35 kante 38 zur nachstliegenden Schneidkante 37 bzw. deren 
Endpunkt betragt mindestens 0,5 nun. 
10022] Mit den crfindungsgcmaBcn Scheibenfraser gcmaB 
Fig. 2 ist die glcichzcitigc Hcrstcllung zweier Untcrstiche 
durch die Schneideinsatze 29 und 30 und die Ausfonnung 

40 einer Zylindennanteloberflache durch die Schneideinsatze 
31 und 32 moglich. Die Schnittbereiche der beiden versetzt 
angeordneten Reihen von tangential eingespannten 
Schneideinsatze 31, 32 uberlappen sich geringfugig. 
[0023] Die aus Fig. 3 ersichtlichen, tangential eingespann- 

45 ten Schneideinsatze 31, 32 weisen zusatzlich noch cntlang 
der jeweils aktiven Schneidkante Einkerbungen 39 auf, die 
grundsalzlich nach dem Stand der Technik bekannt sind. 
Diese Einkerbungen bewirken, daB beim Zerspanen stall ei- 
nes breiteren Spanes entsprechend der Anzahl der Einker- 

50 bungen mehrere schmalere Spane erzeugt werden. Im ubri- 
gen entsprechen die tangential eingespannten Schneidein- 
satze den in der WO 96/39269 dargcstclltcn, tangcndal ein- 
gespannten Schneideinsatze. Die radialen Schneideinsatze 
weisen eine Formgestaltung auf, die den in der 

55 DE 197 39 300 Al beschriebenen entspricht. 

Paten lanspriiche 



60 



65 



1. Scheibenfraser (15, 16) zur spanenden Bearbeitung 
von zylindrischcn Konturcn an einem Wcrkstuck, ins- 
besonderc von exzentrisch angeordneten zylindrischcn 
Konturen an einem um eine Langsachse drehbaren 
Werkstiick wie einer Kurbelwelle (10). mit mehreren 
peripher an einem scheibenfonnigen Werkzeugtrager 
unler einem axialen Neigungswinkel (a) gekippt ange- 
ordneten Schneideinsatzen (29 bis 32), von denen ein 
Teil zur Wangen- und/oder Unterstichbearbeitung ra- 
dial und der andcrc Teil zur ZapfcnauBcndurchmcsscr- 
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bearbeitung tangential am Werkzeugtriigereingespannt 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die tangential einge- 
spannten Schneideinsatze (31, 32) unter einera axialen 
Neigungswinkel (a) von 25° ± 10°, vorzugsweise 20° 
bis 30°, angcordnct sind und daB dcrcn cntgcgcn dcr 5 
Frascrdxchrichtung (33) bctrachtct hintcrstc Schnci- 
decke (34, 35) auf einer Geraden (36) vertikal zur 
Drehrichtung des Scheibenfrasers liegL die von der 
vordersten Schneidkante (37) des darauffolgenden ra- 
dial eingespannten Schneideinsatzes (29) einen Ab- to 
stand (a) von < 5 mm, vorzugsweise < 2 mm, bis hin 
zu negativen Werten aufweist. 

2. Schcibcnfrascr nach Anspruch 1, dadurch gekcnn- 
zcichnct, daB dcr kurzcstc Abstand (b), dcr bcim Zcr- 
spanen inakliven Schneidkante (38) des tangential ein- 15 
gespannten Schneideinsatzes (31) oderderen Verlange- 
rung, die der Kante des Scheibenfraserzylinders zuge- 
wandt ist, zur nachstliegenden Schneidkante (37) des 

in Schnittrichtung nachfolgend angeordneten radial 
eingespannten Schneideinsatzes (29) > 0,5 mm ist. 20 

3. Schcibcnfrascr nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gc- 
kcnnzcichnct, daB dcr axialc Neigungswinkel (a) dcr 
tangential eingespannten Schneideinsatze (31, 32) 25° 
betragt. 

4. Scheibenfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB in Schnittrichtung (33) 
betrachtet in alternierender Folge auf dem Zylinder- 
mantel des Werkzeugtragers jeweils tangential und ra- 
dial cingespannte Schneideinsatze aufcinandcrfolgcn. 

5. Schcibcnfrascr nach cincm dcr Anspriiche 1 bis 4, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Schnittbereiche 
zweier aufeinanderfolgender tangential eingespannter 
Schneideinsatze (31, 32) geringfugig uberlappen. 
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